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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé
d'accrochage et de décrochage d'une charge dans une
installation de traitement thermique, et plus particuliée-
rement dans une telle installation comportant un four
ayant une ouverture orientée vers le bas.

[0002] La présente invention concerne également
une installation de traitement thermique permettant la
mise en oeuvre de ce procédé.

[0003] Les installations classiques de traitement ther-
mique comportent un ou plusieurs fours possédant une
ouverture orientée vers le bas, désignés généralement
fours a cloche et des moyens de chargement et de dé-
chargement des pieces ou charges a traiter dans et de-
puis le ou les fours.

[0004] Le chargement des charges dans les fours
s'effectue généralement de la fagon suivante: la charge
est placée sur un plateau-support ayant la forme d'une
grille rigide plane alvéolée posée sur un élévateur qui
est mobile entre deux positions respectivement basse
et haute. Le four présente dans sa partie inférieure des
plots ou consoles de retenue qui font saillie radialement
a partir de la paroi intérieure du four. Ces plots conférent
a l'ouverture du four un contour indenté. La grille pré-
sente, quant a elle, un contour complémentaire et des
dimensions Iégérement inférieures a celles de l'ouver-
ture du four, afin que la grille puisse passer sans encom-
bre avec la charge au travers de I'ouverture. Ainsi, la
grille munie de la charge peut étre introduite, depuis le
bas, dans l'ouverture du four par I'élévateur alors que la
grille est orientée paralléelement a cette ouverture. Lors-
que la grille se trouve amenée par |'élévateur a un ni-
veau supérieur a celui des plots, on imprime un mouve-
ment relatif de la grille par rapport aux plots de sorte que
la grille puisse ensuite venir reposer sur les plots lors-
qu'on abaisse I'élévateur.

[0005] L'opération de décrochage de la charge s'ef-
fectue simplement en répétant le procédé ci-dessus de
fagon inverse.

[0006] Dans certaines installations, c'est la grille elle-
méme qui est pivotée par rapport aux plots. Une telle
installation est divulguée par EP-A- 671 476. Dans ce
premier cas, il est nécessaire de prévoir des élévateurs
équipés de moyens permettant la rotation de la grille ce
qui augmente le codt de réalisation de I'élévateur.
[0007] Dans d'autres installations, c'est la paroi inter-
ne ou cloche du four qui est pivotée par rapport a la
grille. Dans ce deuxiéme cas, il est nécessaire de pré-
voir un agencement complexe permettant la rotation de
la cloche a des températures trés élevées. Or, a ces
températures, il se produit des phénomeénes de dilata-
tion thermique importants et des déformations des or-
ganes sous contraintes qui induisent des dysfonction-
nements, notamment des grippages, ce qui rend ces
installations peu fiables.

[0008] L'invention a donc pour but principal de remé-
dier aux inconvénients de l'art antérieur susmentionné
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en fournissant un procédé et une installation qui permet-
tent de réaliser de fagon simple et économique I'accro-
chage et le décrochage d'une charge dans et depuis un
four, sans adjonction de systéme de rotation sur un élé-
vateur et sans mouvement d'organes dans un environ-
nement a température élevée.

[0009] A cet effet, I'invention a pour objet un procédé
conforme a celui défini par la revendication 1. L'inven-
tion a également pour objet une installation pour la mise
en oeuvre du procédé ci-dessus et conforme a celle dé-
crite a la revendication 5.

[0010] D'autres caractéristiques et avantages de I'in-
vention apparaitront plus clairement a la lecture de la
description qui suit d'un mode de réalisation de l'inven-
tion donné uniquement a titre illustratif et non limitatif,
cette description étant faite en liaison avec les dessins
dans lesquels :

- lesfigures 1a a 1c représentent des vues en coupe
partielle de l'installation de traitement thermique il-
lustrant les étapes d'accrochage d'une charge dans
une station conformément au procédé selon l'inven-
tion,

- lesfigures 2a et 2b représentent des vues en coupe
faites selon les lignes Il-1l des figures 1a et 1b,

- lesfigures 3a a 3c représentent des vues similaires
aux figures 1a a 1c mais illustrant les étapes de dé-
crochage d'une charge, conformément au procédé
selon l'invention, et

- lafigure 4 montre une vue de dessus d'un plateau-
support de charge reposant sur des moyens d'an-
crage d'une station partiellement représentée.

[0011] En se référant aux figures 1a a 1c et 2a, 2b,
on voit une installation de traitement thermique selon
l'invention désignée par la référence générale 1.
[0012] Cette installation 1 comprend un four a cloche
2, c'est-a-dire un four ouvert vers le bas a l'intérieur du-
quel peut étre introduite, via une ouverture 4, et par un
déplacement vertical, une charge 6 formée par une pie-
ce ou un ensemble de piéces a traiter disposées sur un
plateau-support 8 (figure 4). Le four 2 comprend une en-
ceinte étanche 10 associée a des moyens de chauffage
12, tels que par exemple des rampes de résistances
électriques. L'ouverture 4 peut étre fermée par un bou-
chon 14 pendant les opérations de traitement.

[0013] Dans la partie inférieure de I'enceinte 10, au
voisinage de I'ouverture 4, sont prévus des plots ou con-
soles de retenue 16 au nombre de trois (dont deux seuls
sont visibles aux figures 1a-1c et 2a-2c). Ces plots 16
font saillie radialement depuis la paroi intérieure de I'en-
ceinte 10. Les plots 16 conférent a I'ouverture 4 un con-
tour indenté, de forme circulaire dans I'exemple repré-
senté (figure 2b). Ces plots 16 sont destinés a supporter
le plateau-support 8 muni de la charge 6, notamment
entre la ou les opérations de traitement lorsque le four
estouvert (figure 1c). En effet, lorsque le four 2 est fermé
par le bouchon 14, le plateau-support 8 est de préféren-
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ce soulevé au-dessus des plots 16 par des pieds de sup-
port 18 solidaires du bouchon, afin d'éviter le fluage des
plots 16 sous le poids de la charge 6.

[0014] Selon un autre mode de réalisation non repré-
senté, ces plots 16 peuvent étre ménagés a un autre
niveau de la paroi intérieure de I'enceinte 10.

[0015] L'installation comprend également des
moyens classiques de chargement et de déchargement
de la charge 6 dans et depuis le four 2, qui peuvent étre
réalisés par un robot manipulateur 20. Ce robot 20 com-
porte un bras 22 qui peut étre déplacé en hauteur le long
d'une colonne de guidage, non représentée, par des
moyens élévateurs comprenant par exemple un systeé-
me a transmission par chaine et roues dentées, entrai-
né par un moto-réducteur.

[0016] Dans I'exemple de réalisation illustré, le bou-
chon 14 repose sur le bras 22. En outre, dans cet exem-
ple, le four 2 est monté mobile et peut étre déplacé en
translation selon une direction X-Y a partir d'une pre-
miére position dite de chargement/déchargement repré-
sentée a la figure 1a, vers une deuxiéme position dite
d'ancrage représentée a la figure 1b. A cet effet, l'ins-
tallation comprend une voie de guidage formée de deux
rails paralléles 24 sur lesquels peut se déplacer ledit
four 2 par l'intermédiaire de galets 26. Le four 2 peut
étre déplacé en translation sur cette voie par l'intermé-
diaire de moyens d'entrainement M formés par exemple
d'un moto-réducteur entrainant de fagon classique, en
réponse a des moyens de commande, un pignon engre-
nant avec une crémaillere (non représentés). Dans
I'exemple ici décrit, le four 2 repose sur les rails 24, mais
il est bien entendu que selon une variante non repré-
sentée, le four 2 peut étre suspendu a une structure de
support, tel qu'un portique, par l'intermédiaire de galets
et d'une ou de plusieurs voies de guidage placées au-
dessus et/ou sur les cotés du four 2.

[0017] L'installation ici représentée comprend en
outre (figures 2a a 2c) un bac de refroidissement 28
dans lequel la charge 6 est destinée a étre trempée, ce
bac 28 comprenant des moyens de transfert autonomes
30 pour le déchargement de la charge 6 depuis le four
2 vers le bac 28. Ces moyens de transfert autonomes
30 comprennent également un bras qui peut étre dépla-
cé en hauteur le long d'une colonne de guidage non re-
présentée, par des moyens élévateur du méme type
que ceux décrits en liaison avec les moyens élévateurs
20 des figures 1a a 1c.

[0018] Comme on le voit a la figure 4, le plateau-sup-
port 8 a la forme d'une grille rigide plane alvéolée 32
comportant a sa périphérie des échancrures 34 au nom-
bre de quatre dans I'exemple représenté. La grille 32
présente ainsi un contour sensiblement complémentai-
re et des dimensions légerement inférieures a celle de
I'ouverture 4 de sorte que la grille 32 puisse passer lors
du chargement et du déchargement au travers de
l'ouverture 4.

[0019] On décrira ci-aprés un exemple de mise en
oeuvre du procédé d'accrochage et de décrochage du
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procédé selon l'invention.

Opération d'accrochage de la charge

[0020] Au cours de cette premiére étape, on position-
ne toutd'abord le bras 22 du robot manipulateur 20 dans
une position basse. On dispose le plateau-support 8 et
la charge 6 sur les pieds de support 18 du bouchon 14.
[0021] Ensuite, on éléve le bras 22 en actionnant les
moyens élévateurs, pour amener la charge dans I'en-
ceinte 10 du four 2. On précisera que, au cours de cette
opération, le plateau-support 8 aura été disposé sur les
pieds 18 dans une position angulaire telle que les
échancrures 34 soient alignées avec les plots ou con-
soles de retenue 16.

[0022] La charge 6 et le plateau-support 8 sont ame-
nés a un niveau supérieur a celui des plots 16 consti-
tuant les moyens d'ancrage. Dans cette position, la
charge 6 et le plateau-support 8 se trouvent dans la po-
sition de chargement/déchargement.

[0023] Comme le montre les figures 1b et 2b, on dé-
place alors le four 2, typiquement d'une distance de 100
mm, a l'aide des moyens d'entrainement M depuis sa
position de chargement/déchargement (figures 1a et
2a) jusqu'a une position dite d'ancrage (figures 1b et 2b)
dans laquelle les plots 16 viennent se superposer au
plateau-support 8 en venant, dans cet exemple, se po-
sitionner partiellement sous ce plateau-support. Ensui-
te, les moyens élévateurs 20 peuvent s'abaisser (figure
1c) et les parties superposées du plateau-support 8
peuvent venir reposer sur les plots 16. Ces plots 16 ser-
vent de moyens d'ancrage de la charge 6 et supportent
ainsi le plateau-support 8 et ladite charge 6 qui sont an-
crés par leur propre poids dans le four 2.

Opération de décrochage de la charge

[0024] L'opération de décrochage de la charge 6 et
du plateau-support 8 s'effectue simplement en répétant
le procédé ci-dessus de maniére inverse.

[0025] On notera toutefois que dans I'exemple décrit,
a la place des moyens élévateurs 20, on utilisera les
moyens élévateurs 30 disposés dans le bac de refroi-
dissement 28 (figures 3a a 3c).

[0026] On éléve donc le plateau-support 8 a un niveau
supérieur a celui des plots 16 pour les libérer (figure 3a),
on déplace en translation le four 2 par rapport au pla-
teau-support 8 vers une position de chargement/dé-
chargement similaire a celle décrite ci-dessus, et on
abaisse la charge 6 ainsi que le plateau-support 8 a
I'aide des moyens élévateurs 30 pour les amener hors
du four 2.

[0027] Dans le mode de réalisation qui est ici décrit,
le four 2 se déplace pour I'opération de trempe au-des-
sus du bac de refroidissement 28, ce bac 25 étant fixe.
Les positions de chargement et de déchargement sont
donc décalées. Dans un autre mode de réalisation non
représenté, le bac 28 peut étre monté mobile et venir se
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positionner sous le four 2, si bien que les opérations de
chargement et de déchargement s'effectuent dans la
méme position. On qualifie donc ici de position de char-
gement/déchargement une position dans laquelle peu-
vent se réaliser les deux opérations susmentionnées ou
I'une de ces opérations.

[0028] Il va de soit que d'autres moyens peuvent étre
envisagés pour assurer I'ancrage du plateau-support 8
dans I'enceinte 10. On pourrait par exemple prévoir de
suspendre le plateau-support 8 dans ladite enceinte en
positionnant la charge 6 sous le plateau-support 8, en
la liant a ce plateau-support 8 par des moyens appro-
priés ou encore en la plagant dans un réceptacle ména-
gés sous le plateau-support 8.

[0029] En outre d'autres modifications peuvent étre
apportées au procédé et a l'installation selon la présente
invention dont des formes d'exécution viennent d'étre
décrites sans pour autant sortir du cadre de cette inven-
tion.

[0030] Ainsi, par exemple, il est aussi possible de dé-
placer les moyens élévateurs 20 et 30 en translation par
rapport au four 2 qui peut étre fixe, et assurer I'ancrage
décrit ci-dessus. De méme il est possible de réaliser une
installation dans laquelle on combine un mouvement du
four 2 et des moyens élévateurs.

[0031] En outre, le bouchon 14 peut étre omis pour
que la charge repose directement sur le bras 22.
[0032] Dans I'exemple décrit, la station de traitement
2 est formée par un four, mais on comprendra que cette
station pourrait étre formée par tout autres types de sta-
tion telles qu'une station d'égouttage. L'installation peut
en outre comporter en position supérieure plusieurs
fours et/ou stations d'égouttage et en position inférieure
plusieurs stations de refroidissement ou d'autres élé-
ments d'une installation classique de traitement thermi-
que.

Revendications

1. Procédé d'accrochage et de décrochage d'une
charge associée a des moyens de support, dans
une installation de traitement thermique, cette ins-
tallation comportant :

- aumoins une station de traitement comportant
une ouverture orientée vers le bas et destinée
a recevoir ladite charge,

- des moyens de chargement et de décharge-
ment de la charge permettant, via lesdits
moyens de support, le chargement de la charge
sur et le déchargement de la charge depuis des
moyens d'ancrage agencés dans la station,

caractérisé en ce qu'il consiste a accrocher et a
décrocher la charge en imprimant un mouvement
de translation relatif entre ladite station et les
moyens de chargement et de déchargement.
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2,

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le mouvement de translation est effectué par
ladite station.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'il consiste, pour l'accrochage :

- aamenerladite charge par les moyens de char-
gement et de déchargement en regard de
I'ouverture de ladite station,

- aéleverlacharge dans ladite station pour ame-
ner les moyens de support a un niveau supé-
rieur a celui des moyens d'ancrage,

- adéplacer en translation la station par rapport
aux moyens support depuis une position dite
de chargement/déchargement vers une posi-
tion dite d'ancrage,

- a abaisser la charge pour faire coopérer les
moyens de support avec les moyens d'ancrage
pour accrocher la charge dans la station.

Procédé selon la revendication 1 a 3, caractérisé
en ce qu'il consiste, pour le décrochage :

- aéleverles moyens de support a un niveau su-
périeur a celui des moyens d'ancrage pour les
libérer desdits moyens d'ancrage,

- adéplacer en translation la station par rapport
aux moyens support depuis ladite position
d'ancrage vers la position de chargement/dé-
chargement, et

- a abaisser la charge a I'aide des moyens de
chargement et de déchargement pour I'amener
hors de ladite station.

Installation de traitement thermique permettant la
mise en oeuvre du procédé selon l'une des reven-
dications précédentes, comprenant:

- aumoins une station de traitement comportant
une ouverture orientée vers le bas et destinée
a recevoir une charge,

- des moyens de chargement et de décharge-
ment de la charge sur et depuis des moyens
d'ancrage agencés dans la station,

caractérisée en ce qu'elle comporte des moyens
d'entrainement pour déplacer en translation la sta-
tion par rapport a la charge, et des moyens de com-
mande agenceés pour piloter les moyens d'entraine-
ment afin d'assurer le déplacement en translation
de la station pour réaliser des opérations d'accro-
chage et de décrochage de ladite charge sur et de-
puis lesdits moyens d'ancrage.

Installation selon la revendication 5, caractérisée
en ce qu'elle comprend au moins une voie de gui-
dage de ladite station ménagée pour assurer le dé-
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placement en translation de ladite station.

Installation selon la revendication 6, caractérisée
en ce que ladite voie comporte deux rails paralléles
sur lesquels repose ladite station par l'intermédiaire
de galets.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tion 5 a7, caractérisée en ce que ladite station est
constituée par un four.

Installation selon la revendication 8, caractérisée
en ce que ledit four comprend une enceinte dans
laquelle sont ménagés des plots ou consoles cons-
tituant lesdits moyens d'ancrage.

Installation selon la revendication 8, caractérisée
en ce que lesdits plots font radialement saillies de-
puis une paroi inférieure de I'enceinte.

Claims

Method for coupling and uncoupling a load associ-
ated with support means, in a heat treatment instal-
lation, this installation including :

- atleast a treatment station including an open-
ing oriented downwards for receiving said load,

- loading and unloading means for the load,
which, via said support means, allow the load
to be loaded onto and unloaded from anchoring
means arranged in the station,

characterised in that it consists in coupling and
uncoupling the load by imparting a relative move-
ment of translation between said station and the
loading and unloading means.

Method according to claim 1, characterised in that
the movement of translation is carried out by said
station.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that it consists, for the coupling, in :

- bringing said load, via the loading and unload-
ing means, opposite the opening of said station,

- raising the load in said station to bring the sup-
port means to a higher level than that of the an-
choring means,

- moving the station in translation with respect to
the support means from a so-called loading/un-
loading position to a so-called anchoring posi-
tion,

- lowering the load to make the support means
co-operate with the anchoring means to couple
the load in the station.
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4.

10.

Method according to claim 1 to 3, characterised in
that it consists, for the uncoupling, in:

- raising the support means to a higher level than
that of the anchoring means to release them
from said anchoring means,

- moving the station in translation with respect to
the support means from said anchoring position
to the loading/unloading position, and

- lowering the load using the loading and unload-
ing means to bring said load out of said station.

Heat treatment installation for implementing the
method according to any of the preceding claims,
comprising :

- at least one treatment station including an
opening oriented downwards for receiving the
load,

- means for loading and unloading the load onto
and from anchoring means arranged in the sta-
tion,

characterised in that it includes drive means for
moving the station in translation with respect to the
load, and control means arranged to guide the drive
means in order to ensure the movement in transla-
tion of the station to carry out coupling and uncou-
pling operations of said load onto and from said an-
choring means.

Installation according to claim 5, characterised in
that it includes at least one guide path for said sta-
tion arranged to ensure the movement in translation
of said station.

Installation according to claim 6, characterised in
that said path includes two parallel rails on which
said station rests via rollers.

Installation according to any one of claims 5 to 7,
characterised in that said station is formed by a
furnace.

Installation according to claim 8, characterised in
that said furnace includes a chamber wherein studs
or consoles forming said anchoring means are ar-
ranged.

Installation according to claim 8, characterised in
that said studs project radially from a lower wall of
the chamber.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Verankern und Lésen der Veranke-
rung einer Beschikkung, der Unterstiitzungsmittel
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zugeordnet sind, in einer Warmebehandlungsanla-
ge, wobei diese Anlage umfafdt:

- wenigstens eine Bearbeitungsstation, die eine
Offnung aufweist, die nach unten gerichtet und
dazu bestimmt ist, die Beschickung aufzuneh-
men,

- Mittel zum Laden und Entladen der Beschik-
kung, die Giber die Unterstitzungsmittel das La-
den der Beschickung in und das Entladen der
Beschickung aus Verankerungsmitteln, die in
der Station angeordnet sind, ermdglichen,

dadurch gekennzeichnet, daB es darin be-
steht, die Beschickung dadurch zu verankern und
aus ihrer Verankerung zu lésen, daf} eine relative
translatorische Bewegung zwischen der Station
und den Lade- und Entlademitteln vorgenommen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die translatorische Bewegung durch
die Station ausgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB es bei der Verankerung darin
besteht:

- die Beschickung durch die Lade- und Entlade-
mittel einem Ort gegeniiber der Offnung der
Station zuzufiihren,

- die Beschickung in die Station hochzuheben,
um die Unterstitzungsmittel auf eine Hohe zu
bringen, die héher als jene der Verankerungs-
mittel ist,

- die Station in bezug auf die Unterstiitzungsmit-
tel aus einer sogenannten Lade-/Entladeposi-
tion in eine sogenannte Verankerungsposition
translatorisch zu verlagern,

- die Beschickung abzusenken, um eine Zusam-
menwirkung zwischen den Unterstutzungsmit-
teln und den Verankerungsmitteln zu schaffen,
um die Beschickung in der Station zu veran-
kern.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daBl es beim Lésen der Veranke-
rung darin besteht:

- die Unterstitzungsmittel auf eine Héhe hoch-
zuheben, die sich tber jener der Verankerungs-
mittel befindet, um sie von den Verankerungs-
mitteln freizugeben,

- die Station in bezug auf die Unterstiitzungsmit-
tel aus der Verankerungsposition in die Lade-/
Entladeposition translatorisch zu verlagern und

- die Beschickung mit Hilfe der Lade- und Entla-
demittel abzusenken, um sie aus der Station zu
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10.

fihren.

Warmebehandlungsanlage, die die Ausflihrung des
Verfahrens nach einem der vorhergehenden An-
spriiche ermdglicht und umfafit:

- wenigstens eine Bearbeitungsstation, die eine
Offnung aufweist, die nach unten gerichtet und
dazu bestimmtist, eine Beschickung aufzuneh-
men,

- Mittel zum Laden und Entladen der Beschik-
kung in Verankerungsmittel bzw. aus Veranke-
rungsmitteln, die in der Station angeordnet
sind.

dadurch gekennzeichnet, daB sie Antriebs-
mittel, die die Station in bezug auf die Beschickung
translatorisch verlagern, sowie Steuermittel, die so
beschaffen sind, daf sie die Antriebsmittel steuern,
um die translatorische Verlagerung der Station zu
gewabhrleisten, umfallt, um die Operationen des
Verankerns und Lésen des Verankerns der Be-
schickung in bzw. von den Verankerungsmitteln
auszufiihren.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB sie wenigstens einen Weg zur Fiihrung der
Station umfaldt, der so beschaffenist, daf} die trans-
latorische Verlagerung der Station sichergestellt ist.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daB der Weg zwei parallele Schienen aufweist,
auf denen die Station mittels Rollen steht.

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Station durch einen Ofen
gebildet ist.

Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB der Ofen einen Behélter aufweist, in dem
Kl6tze oder Trager ausgebildet sind, die die Veran-
kerungsmittel bilden.

Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daR die Klotze von einer Innenwand des Be-
héalters radial vorstehen.
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